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Abstract of DE1 9721 1 99 

This is a novel, plastic, rail-like, chain drive tensioner. It includes support- and sliding sections, the 
former U-shaped, in a plastic with low friction characteristics. In this new design, sliding- and support 
sections are integral. The supporting box-section includes an upper long wall (4). The sliding section 
(2) includes this wall (4) and two projecting guide walls (5). Preferably the rail Is fibre-reinforced plastic 
such as polyamide, e.g. nylon 66. The reinforcing fibres have a lubricant coating, especially of PTFE. 
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<5j) Spannschiene 

@ Eine Spannschiene aus Kunststoff fur einen Kettentrieb 
besteht aus einem in einer Tragerstruktur ausgebildeten 
langgestreckten Tragerteil und einem sich entlang des 
Tragerteils erstreckenden Gleitteil. Dabei besitzt dasGleit- 
teil einen etwa U-fdrmigen Querschnitt und besteht aus 
einem Kunststoff guter Gleiteigenschaft. Tragerteil und 
Gleitteil sind als einteiliges Bauteil gleichen Kunststoffs 
ausgebildet, das im Tragerteilbereich den Querschnitt ei- 
nes hohlen Kastenprofils aufweist, dessen eine Langs- 
wand den Boden des Gleitteilbereichs und dessen zwei 
Ciber das Kastenprofil frei hinausragende Seitenwande 
Fuhrungswande des Gleitteilbereichs bilden. 
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Die Erfindung bezi eh t sich auf eine Spannschiene aus 
KunststorT der im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebe- 
nen Gattung. 

Deartige Spannschienen werden insbesondere bei Otto- 
und Dieselmotoren als Kettenspanner verwendet. Sie dienen 
dazu, eine Kette unter einer bestimmten Spannung zu halten 
und um Toleranzen und ein Nachlan'gen der Kette auszuglei- 
chen. Die Kette wird dabei iiber die Spannschiene gespannt 

Eine solche Spannschiene ist aus der DE-OS 43 10 306 
bekannt. Dabei ist das Tragerteil aus einem faserverstarkten 
Kunststoff als leichtbauender Gittertrager ausgebildet, auf 
dessen oberem Band das Gleitteil aus einem Kunststoff gu- 
ter Gleiteigenschaft durch Aufspritzen befestigt ist. 

Zur Herstellung dieser Spannschiene sind nicht nur zwei 
SpritzvorgSnge mit komplizierten und ( damit teuren Spritz- 
guBformcn erf order licri, sondcrn cs muB auch nach dcm cr- 
sten Spritzvorgang das TYagerteil aus einer ersten Form ent- 
fernt und anschlieBend in einer zwei ten Form zum Aufsprit- 
zen des Gleitteils eingebracht werden. Die einzelnen Spritz- 
guBformen weisen fur sich Hinterschneidungen auf, die nur 
durch aufwendige und storanfallige Schieberkonstruktionen 
in den SpritzguBwerkzeugen abgeformt werden konnen. 

Die DE 40 01 303 zeigt eine ebenfalls mehrteilig zusam- 
mengesetzte Kettenspannschiene, die aus einem aus Kunst- 
stoff bestehenden, unterseitig offenen Tragkorper und einem 
Keramik-Gleitbelag hoher VerschleiBfestigkeit besteht, der 
mit dem Tragkorper formschlussig verbunden ist. Partiell ist 
der Keramik-Gleitbelag zusatzlich mit einer Dampfungs- 
zwischenlage abgefedert. Die zeichnerische Darstellung der 
Kettenspannschiene laBt vermuten, daB seitlich Fuhrungs- 
borde fur die Kette vorgesehen sind, wobei allerdings offen 
bleibt, ob diese durch den Gleitbelag oder durch den Trag- 
korper gebildet werden. Die mehrteilige Ausfuhrung der be- 
kannten Kettenspannschiene macht diese aufwendig in der 
Herstellung und somit relativ teuer. 

Die DE42 02 483 Al versucht eine Kostenreduzierung 
bei der Herstellung von Kettenspannschienen dadurch zu er- 
zielen, daB deren Tragkorper aus einem stranggepreBten 
Profil aus einem strangpreBbaren WerkstorY, z. B. aus einer 
Aluminiumlegierung gebildet wird, wobei das StrangpreB- 
profil quer zur Langserstreckung der Spannschiene orien- 
tiert ist. Der Tragkorper einer einzelnen Spannschiene wird 
durch Ablangen eines schmalen Streifens von dem Strang- 
preBprofil gebildet Nachdem der AluminiumwerkstofiF 
keine optimalen Gleiteigenschaften besitzt, ist vorgesehen, 
auf der der Kette zugewandten FUhrungsflache der Spann- 
schiene einen Kunststoffbelag zu befestigen, was dort nur 
kursorisch erwahnt aber nicht naher beschrieben ist. Seitli- 
che Fuhrungsborde sind an der bekannten Spannschiene 
nicht geoffenbart. Sie waren bei der dort verwendeten 
StrangpreBtechnik auch nicht realisierbar. 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine Spannschiene der 
im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art dahingehend 
weiter zu entwickeln, daB diese einfach und kostengunstig 
herstellbar ist, zugleich aber eine hohe Stabilitat besitzt so- 
wie gute Gleiteigenschaften fur die auf dem Gleitteil beweg- 
bare Kette aufweist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des Anspruchs 1 gelost. 

Die Erfindung ermoglicht es, eine Spannschiene als nur 
ein einziges, einfach aufgebautes Bauteil herzustellen, wo- 
durch ein Zusammenfugen aus mehreren Teilen entfallt, was 
zu cincr Vcrringcrung der Hcrstcllungszcit, der crfordcrli- 
chen Werkzeuge und damit der Herstellungskosten fuhrt. 
Daruber hi n aus konnen einfach aufgebaute SpritzguBfor- 
men ohne Hinterschneidungen verwendet werden, die keine 



Entformungs- und Betriebsprobleme bereiten. Gleichzeitig 
erhalt die Spannschiene durch das Kastenprofil eine hohe 
Biege- und Torsions steifigkeit, die es ermoglicht, ohne Sta- 
bilities verlust gegeniiber herkommlichen Spannschienen 
5 mit geringeren Wandstarken und somit geringerem Mated- 
alaufwand auszukommen. 

Eine hohe Stabilitat erhalt die Spannschiene, wenn das 
Kastenprofil einen rechteckigen Querschnjtt besitzt, wobei 
die Biegesteifigkeit durch die Bemessung der Breite der 

10 Langswande und der Hohe der Seitenwande des Kastenpro- 
fils beeinfluBbar ist. 

Die Spannschiene besteht vorzugsweise aus einem leicht 
verarbeitbaren, faserverstarkten, thermoplastischen Kunst- 
stoff. Dies kann ein Polyamid, insbesondere Polyamid 6§, 

15 sein. 

Zur Verbesserung des Entlanggleitens einer Kette auf der 
Spannschiene und damit zur VerschleiBminderung kttnnen 
die Vcrstarkungsfascrn cine Glcitbcschichtung aufweisen, 
die insbesondere eine PTFE-Beschichtung sein kann. 

20 Die Verstarkungsfasern sind vorzugsweise Aramidfasem 
oder Kohlefasern. Ist die Spannschiene durch SpritzcieBen 
gefertigt und der Hohlraum des Kastenprofils durch o.n wei- 
ter unten naher erlautertes Gasinnendruckverfahrc n • hlge- 
formt, so ist die benotigte SpritzguBform besonders einfach 

25 aufgebaul und leicht entfonnbar, und es werden daruber hin- 
aus auch keine den Arbeitsaufwand erhohenden und die 
Form verkomplizierenden Kerne zum Herstellen des Hohl- 
raums benotigt. Das Gasinnendruckverfahren zur Erzeu- 
gung des Hohlraums fuhrt erlaubt es weiterhin, daB insbe- 

30 sondere an der den Boden des Gleitteils bildenden Langs- 
wand Materialanhaufungen und somit schrumpfungsbe- 
dingte, oberflachige Materialeinfallungen an diesen Stellen 
zu vermeiden. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
35 nung dargestellt und wird im folgenden naher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Spannschiene im Langsschnitt, 

Fig, 2 die Spannschiene nach Fig, 1 in der Draufsicht, 

Fig, 3 einen Schnitt entlang der Linie m-DI der in Fig. 1 

40 dargestellten Spannschiene. 

Die in den Figuren dargestellte Spannschiene ist als ein- 
stuckiges Bauteil ausgebildet, das aus einem einen Trager- 
teil 1 bildenden Kastenprofil und einem Gleitteil 2 besteht. 
Das Kastenprofil des Tragerteils 1 besitzt einen rechteckigen 

45 Querschnitt 

Die Seitenwande 3 weisen eine groBere Hohe auf als die 
Breite der Langswande 4, so daB an den oberen Enden der 
Seitenwande Uberstehende Abschnitte als FUhrungswande 5 
gebildet sind, mit denen diese die obere Langswand 4 des 

50 Kastenprofils uberragen und als freie Enden iiber der oberen 
Langswand 4 zwischen sich den Gleitteil 2 bilden. Dabei 
dient die Langswand 4 zwischen den Fuhrungswanden 5 als 
Boden des Gleitteils 2, auf dem die nicht dargestellte, von 
der Spannschiene zu spannende Kette gleiten kann. 

55 Die Spannschiene ist aus einem mit PTFE-beschichteten 
Fasem verstarkten Thermoplast, z. B. Polyamid durch 
SpritzgieBen gefertigt, wobei der Hohlraum 6 des Kasten- 
profils durch ein bekanntes Gasinnendruckverfahren hohl- 
geformt ist. Bei diesem Verfahren wird wahrend des Ein- 

60 spritzens des noch flieBfahigen Kunststoffes in die Spritz- 
guBform, d. h. noch bevor die SpritzguBform vollstandig ge- 
fullt ist, iiber Injektionsnadeln hochgespanntes Gas, zumeist 
Luft oder Stickstoff, in den Kunststoff eingeimpft. Das inji- 
zierte Gas bildet innerhalb des Kunststoffes eine zusammen- 

65 hangende Gasblasc, die vollstandig von Kunststoff um- 
schlossen ist. Die unter hohem Druck stehende Gasfullung 
druckt den umgebenden Kunststoff formtreu an die Gravur 
des SpritzguBwerkzeuges an, fullt so die SpritzguBform 
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* vollstandig aus und bildet im WerkstUckinnern einen Hohl- 

raum aus, wobei der die Gasfullung urngebende Werkstoff 
eine annahernd gleich starke Wand ausbildet. 

Auf diese Weise kann in einer einzigen SpritzguBforrn 
eine sowohl leichte, als auch biege- und torsionssteife 5 
Spannschiene mit guten Gleiteigenschaften fur die Kette 

hergestellt werden. 

Fiir die guten Gleiteigenschaften sorgt dabei die PTFE- 
Beschichtung der Verstarkungsfasem,' die Aramidfasern 
oder Kohlefasem sein konnen. 10 

Patentanspruche 

i" 

1. Spannschiene aus KunststofF fur einen Kettentrieb, 
die aus einem in einer Tragerstruktur ausgebildeten, 15 
langgestreckten Tragerteil und einem sich entlang des 
Tragerteils erstreckenden Gleitteil besteht wobei das 
Gleitteil cincn ctwa U-rormigcn Qucrschnitt bcsitzt 
und aus einem Kunststoff guter Gleiteigenschaft be- 
steht dadurch gekennzeichnet, daB das Tragerteil 20 
und das Gleitteil als einstuckiges, aus dem gleichen 
KunststofF bestehendes Bauteil ausgebildet sind, des- 
sen Tragerteil (1) den Querschnitt eines hohlen, ge- 
schlossenen Kastenprofils aufweist, das eine obere 
Langswand (4) und eine unlere Langswand (4 1 ) besilzt 25 
wobei das Gleitteil (2) aus der den Boden des Gleitteils 
(2) bildenden oberen Langs wand (4) und zwei iiber das 
Kastenprofil neben der oberen Langswand (4) frei her- 
ausragenden Fuhrungswanden (5) besteht 

2. Spannschiene nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet daB das Kastenprofil einen rechteckigen 
Querschnitt besitzt. ( 

3. Spannschiene nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Langswande 
(4, 4') des Kastenprofils eine geringere Breite besitzen 35 
als die Seitenwande (3) des Kastenprofils. 

C 4. Spannschiene nach einem der vorhergehenden An- 

spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Spann- 
schiene aus einem faserverstarkten, thermoplastischen 
Kunststoff besteht 40 

5. Spannschiene nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, die Spannschiene aus Polyamid besteht 

6. Spannschiene nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet die Spannschiene aus Polyamid 66 besteht 1 

7. Spannschiene nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 45 
zeichnet die Verstarkungsfasem eine Gleitbeschich- 
tung aufweisen. 

8. Spannschiene nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet die Verstarkungsfasem PTFE-beschichtet 
sind. 50 

9. Spannschiene nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet die Verstarkungsfasem Ararnidfasem sind. 

10. Spannschiene nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, die Spannschiene 
durch SpritzgieBen gefertigt und der Hohlraum (6) des 55 
Kastenprofils durch ein Gasinnendmckverfahren hohl- 
gefbrrat ist 
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